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ตรวจสอบที่ใช้ในกระบวนการผลิต ท าการตรวจสอบของเสียและเก็บรวบรวมข้อมูลจ านวนของเสียจาก
กระบวนการผลิตเพื่อแจกแจงปัญหาด้วยแผนภูมิพาเรโตและแสดงความถี่ของปัญหา เพื่อแยกความส าคัญ
ตามล าดับ ด้วยกฎพาเรโต 80:20 ในการเลือกแก้ไขส่วนที่มีของเสียมากที่สุด น ามาวิเคราะห์ปัญหาด้วย
แผนภูมิก้างปลาและการวิเคราะห์แบบ Why-Why Analysis เพื่อวางมาตรการแก้ไข ซึ่งผลการด าเนินการ
ปรับปรุงลดการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตสบู่ลดลงเฉลี่ย 8.8% (จากเดิม 12.5% ลดลงเป็น 3.7% 
ต่อเดือน) และส่งผลให้อัตราคุณภาพเพิ่มขึ้น 8.8% (จากเดิม 87.5%เพิ่มขึ้นเป็น 96.3% ต่อเดือน) โดย
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ABSTRACT 
 
The objective of this research is to reduce the defect rate in of soap 
processing using the quality tool such as check sheet and pareto to improve the quality 
process. The inspection and data collection of wastes from the manufacturing process 
were performed. In this process, the frequency of problem occurrence was indicated by 
using the 80:20 theory to solve the problem in the part with largest number of waste. 
The outcome data was analyzed by using the Fishbone Diagram and Why-Why analysis. 
The result shows that the reduction of waste in production process is decreased 8.8% 
(from 12.5% to 3.7% per month). The quality rate increased 8.8% (from 87.5%to 96.3% 
per month). The defect rate is lower than the target with less than 5% .The results of 





สารนิพนธ์ฉบับนี้ส าเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดี เนื่องจากได้รับความกรุณาเป็นอย่างยิ่งจาก รอง
ศาสตราจารย์ ดร.ธเนศ  รัตนวิไล อาจารย์ที่ปรึกษาสารนิพนธ์ ผู้ให้ค าแนะน าชี้แนะแนวทาง ข้อคิดเห็น
ต่างๆในงานวิจัยมาด้วยดีตลอด 
ขอขอบคุณ ประธานกรรมการและกรรมการสอบสารนิพนธ์ ที่ได้กรุณาให้ค าปรึกษา 
แนะน า ตรวจสอบแก้ไขข้อบกพร่องของสารนิพนธ์เล่มนี้ให้มีความถูกต้องสมบูรณ์มากยิ่งขึ้น ผู้วิจัยขอ
กราบขอบพระคุณเป็นอย่างสูงไว้ ณ ที่นี้ 
  ขอขอบคุณแหล่งข้อมูลจากบริษัทเอสทีเอสคอนซูเมอร์โปรดักซ์ จ ากัด  ซึ่งเป็น
แหล่งข้อมูลที่ส าคัญมากในการจัดท างานวิจัยในครั้งน้ี  
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